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Abstract of DE4322711 

To produce a tube bend, in particular a standard bend, with high accuracy, a straight tube section with 

a smaller diameter and/or a greater wall thickness than the end product is bent to the mean radius of CO 

the end product to give an intermediate product which is then expanded against a die whose internal HI 

shape corresponds to the external shape of the end product by means of a pressure medium to give CO 

the end product. -H 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(54) Verfahren zum Herstellen eines Rohrbogens, insbesondere Normbogens 

@ Zum Herstellen eines Rohrbogens, insbesondere Normbo- 
gens mit hoher Genauigkeit, wird ein gerader Rohrabschnitt 
mit kleinerem Rohrdurchmesser und/oder groBerer Rohr- 
wandstarke als das Endprodukt auf Mittenradius des End- 
produktes zu einem Zwischenprodukt gebogen, welches 
anschliefcend mit Hitfe eines Druckmittels gegen ein die 
Au&enkontur des Endproduktes als lnnenkontur aufweisen- 
des Werkzeug zum Endprodukt expandiert wird. 
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Die Erfindung beschaftigt sich mit einem neuen Her- 
stellverfahren fQr Rohrbogen, ihsbesondere Normbd- 
gen, und individueile Biegungen nach Zeichnung, und 
zwar wenn hohe Ansprfiche bezugiich Genauigkeit bei 
groBen Stilckzahlen gefordert werden. Die Erfindung 
geht dabei aus von einem Verfahren zum Herstellen 
eines Rohrbogens, insbesondere Normbogens, wobei 
ein gerader Rohrabschnitt gebogen wird. 

Bei samtlichen bekannten Verfahren zum Herstellen 
von Rohrbogen, wie z. B. dem Dornbiegeverfahren, 
Hamburger Verfahren, Induktivbiegeverfahren, Streck- 
biegeverfahren, Rollbiegeverfahren, ReduziereinpreB- 
verfahren und 1 : 1 Kugel- oder Urethanverfahren sind 
in bezug auf das Verhaltnis Rohrdurchmesser zu Wand- 
dicke und Biegeradius begrenzt Selbst die Schalenrohr- 
bcgenfertigung ist wegen der mSglichen Faltenbildung 
beim Ziehvorgang kritisch, darfiber hinaus ist der nach- 
f olgende SchweiBvorgang aufwendig und teuer. Mit den 20 
bekannten Verfahren konnen beispielsweise Rohrbo- 
gen mit folgenden Abmessungen hergestellt werden: 

Rohrbogendurchmesser406 mm 
Wanddicke 7,1 mm 

Radius 609 mm (ohne gerade Schenkelverlangerung). 

Diese Biegung kann aber beispielsweise nicht mit 
Schenkelverlangerung bei 5 mm Wanddicke, erzeugt 
werden, weil beim Biegen auf der Bogeninnenseite eine 30 
Wellenbildung auftritt Man ist gezwungen, entweder 
eine dickere Wandstarke oder einen groBeren Radius zu 
wahlen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, im Rah- 
men der eingangs genannten MaBnahmen Biegungen 35 
mit dQnnster Wand bei engen, bisher nicht verwirklich- 
baren Radien zu ermdglichen. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die vorliegende Er- 
findung, daB der gerade Rohrabschnitt mit kleinerem 
Rohrdurchmesser und/oder grdBerer Rohrwandstarke 40 
als das Endprodukt auf Mittenradius des Endproduktes 
zu einem Zwischenprodukt gebogen wird, welches an- 
schlieBend mit Hilfe eines Druckmittels gegen ein die 
AuBenkontur des Endproduktes als Innenkontur auf- 
weisendes Werkzeug zum Endprodukt expandiert wird 45 
Im Rahmen dieser MaBnahmen kann es zweckmaBig 
sein, das Zwischenprodukt beim Expandieren axial d h. 
in Richtung des Rohrbogenverlaufes zu stauchen. Nach 
bevorzugter Ausfflhrungsform wird der Rohrbogen mit 
Hilfe des Druckmittels im Werkzeug bis zur Eigenspan- 50 
nungsfreiheit kalibriert 

Bei der erfindungsgemaBen Vorgehensweise stellt 
man also eine problemlose Biegung aus wesentlich klei- 
nerem Rohrdurchmesser bzw. entsprechend groBerer 
Wanddicke her, so daB das Verhaltnis Durchmesser zu 55 
Wanddicke und Durchmesser zu Biegeradius unkritisch 
ist. Die beim Biegen entstehende Ovaiitat spielt keine 
Rolle, wichtig ist nur, daB der Massehaushalt des Zwi- 
schenproduktes mit dem gewQnschten Endprodukt in 
etwa iibereinstimmt Die so erzeugte Biegung weist den «> 
Mittenradius des Endproduktes mit einer Schenkelver- 
langerung auf. Diese Biegung, die natQrlich fl&chig oder 
auch raumlich (Mehrfachbiegung) sein kann, wird dann 
in einem geteilten, verschlieBbaren Werkzeug von innen 
nach aufien expandiert Dieses Expandieren erfolgt 65 
durch abdichtende AxialstdBel, fiber die ein einem ho- 
hen Druck aussetzbares Druckmittel zugeffihrt wird. 
Nach dem groben Anliegen der Rohrwand an die Innen- 



kontur des Werkzeuges erfolgt eine KaHbrierung, um 
das BauteU spater eigenspannungsfrei dem Werkzeug 
entnehmen zu kdnnen. Die so hergesteUten Bauteile 
weisen bei sehr gleichmiBiger Wanddickenverteilung 
eine enorme, bisher nie erreichte Genauigkeit auf. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeich- 
nung erlautert Die einzige Figur zeigt schematisch ein 
Werkzeug zum Herstellen eines Rohrbogens. Das 
Werkzeug 1 ist zweigeteilt und weist eine der AuBen- 
kontur des Endproduktes entsprechende Innenkontur 2 
auf. Man erkennt den zum Zwischenprodukt vorgebo- 
genen Rohrabschnitt R, der in das Werkzeug 1 eingelegt 
ist Die Enden werden mit Hilfe angedeuteter Axialsto- 
Bel 3 abgedichtet, woraufhin unter gleichzeitigem Stau- 
chen mit Hilfe eines eingeleiteten Druckmittels (vgL 
Pf eil 4) gegen die Innenkontur 2 expandiert wird 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Rohrbogens, ins- 
besondere Normbogens, wobei ein gerader Rohr- 
abschnitt gebogen wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB der gerade Rohrabschnitt mit kleinerem Rohr- 
durchmesser und/oder grdBerer Rohrwandstarke 
als das Endprodukt auf Mittenradius des Endpro- 
duktes zu einem Zwischenprodukt gebogen wird, 
welches anschlieBend mit Hilfe eines Druckmittels 
gegen ein die AuBenkontur des Endproduktes als 
Innenkontur aufweisendes Werkzeug zum Endpro- 
dukt expandiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Zwischenprodukt beim Expandie- 
ren axial gestaucht wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Rohrbogen mit Hilfe des 
Druckmittels im Werkzeug bis zur Eigenspan- 
nungsfreiheit kalibriert wird 
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